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ЗАГАЛЬНІ ЗАВДАННЯ ЛАБОРАТОРНИХ ДОСЛІДЖЕНЬ

Лабораторні дослідження є складовою частиною навчально-методичного комплексу дисципліни “Безпека технологічних процесів”, що викладається на рівні підготовки бакалаврів спеціалізації 6.092100 - “Охорона праці в будівництві”. Вони включають лабораторні роботи, присвячені дослідженню безпеки технологічних процесів, що відбуваються на будівельних майданчиках, зокрема, визначенню та оцінці небезпечних й шкідливих виробничих чинників на робочих місцях основних будівельно-монтажних процесів. 
Лабораторні заняття мають дослідницький характер і передбачають натурні дослідження як в лабораторних умовах, так і на будівельних майданчиках філій кафедри БЖД, Академії.
Завданням лабораторних робіт при вивченні дисципліни “Безпека технологічних процесів” є:
- закріплення та поглиблення знань, що придбані при вивченні теоретичного матеріалу, здійснення зв'язку теорії з практикою;
- набуття студентами в конкретних виробничих умовах практичних навичок контролю за станом праці, аналізу отриманих результатів та розробки інженерних заходів щодо їх поліпшення з використанням сучасної обчислювальної техніки;
- придбання досвіду застосовування засобів як колективного, так і індивідуального захисту для поліпшення умов праці будівельників;
- придбання досвіду наукової роботи з дослідження умов праці.
У результаті проведення лабораторного практикуму студент повинен:
- знати класи робіт за показниками шкідливості й небезпечності чинників будівельних майданчиків, важкості й напруженості трудового процесу в будівництві;
- знати методику дослідження  виробничого середовища будівельних майданчиків та шляхи зниження дії небезпечних і шкідливих чинників;
- вміти користуватися нормативними документами при оцінці стану умов праці;   
- вміти розробляти пропозиції з поліпшення умов праці на стадії проектування будівельного майданчика.
При підготовці до лабораторного заняття студент повинен самостійно ознайомитись з методичними вказівками до наступної лабораторної роботи,  рекомендованою літературою, знайти відповіді на контрольні запитання. Оскільки дослідження безпеки праці потребує проведення занять на будівельних майданчиках або полігонах, то студент повинен приділити особливу увагу засвоєнню вимог безпеки при виконанні досліджень, з'ясувати мету роботи, підготувати форми протоколів для внесення в них результатів досліджень. Після цього під керівництвом викладача виконуються необхідні натурні дослідження відповідно до методичних вказівок і обробка та аналіз отриманих даних.
Завершується робота оформленням звіту, який повинен включати:
- найменування та мету роботи;
- креслення;
- дані експериментальних досліджень, їх обробку і аналіз;
- висновки й пропозиції щодо забезпечення нормативних вимог  умов праці.


































Лабораторна робота № 1
Визначення безпечних умов експлуатації сталевих канатів




На всіх стадіях монтажу будівельних конструкцій, починаючи з вантажно-розвантажувальних робіт і до завершення їх проектного закріплення, широко застосовують різне такелажне обладнання. Основними тут є: канати, з’ємне вантажозахватне обладнання (стропи, траверзи, захвати та ін.), блоки, крюки, серги, якоря, лебідки, поліспасти і домкрати.
Безпека виробництва робіт і продуктивність праці при монтажі будівельних конструкцій значною мірою залежать від конструктивних та експлуатаційних якостей цього обладнання, а також від додержання правил їх застосування. Щорічно в 30% нещасних випадків  однією з їх причин є недосконалість конструкцій такелажного обладнання, яке використовується,  або порушення правил безпечної експлуатації.
Сталеві канати є основним елементом такелажного обладнання. Їх застосовують як стропи, розчалки, відтяжки, а також для оснащення вантажопідйомних механізмів: кранів, щогл, шеверів, поліспастів та ін.
Капронові й пенькові канати застосовують для допоміжних робочих операцій: утримання від розкачування і обертання конструкцій, які піднімаються і переміщуються, а також піднімання дрібних вантажів, тимчасового закріплення невеликих вантажів та ін.
Сталевий канат повинен відповідати діючому державному стандарту, мати сертифікат (свідоцтво) з вказівкою заводу-виробника, заводського номеру, його конструкції (типу), виду покриття дротів, діаметру, довжини і маси, дати виготовлення, результатів механічних випробувань (сумарне розривне зусилля усіх дротів у канаті чи розривне зусилля канату в цілому), номери стандарту, відповідно до якого канат виготовлений.
Канати без сертифікату (свідоцтва) обов’язково підвергають лабораторним випробуванням відповідно до ГОСТ 3241-80, тільки після цього  вони придатні для встановлення на кранах.
Використання на крані іншої, відмінної від вказаної у паспорті характеристики, допускається тільки з дозволу адміністрації після попереднього перевірочного розрахунку і внесення в паспорт крану даних про виконану заміну  і результати розрахунку за підписом відповідальної особи.
В основному використовують два типи сталевих канатів (рис. 1.1):
-з однобічною завивкою, коли дроти в жмутах і ряди в канаті звиті в одному напряму;
-з хрестовою завивкою, коли дроти в жмутах звиті в одному напряму, а жмути в канаті – в іншому.


Рис. 1.1 - Конструкції сталевих канатів:
а і в – переріз канатів одинарної і подвійної завивки; в і г – канати      однобічної і хрестової завивки; д – вимір діаметра канату; 1 –дроти; 2 – жмут; 3 – осердя (органічний); А и Б – точки на одному жмуті канату на відстані шагу завивки

Канати однобічної завивки більш гнучкі, ніж канати хрестової завивки, тому вони знаходять більше застосування. Для такелажних робіт частіше використовують сталеві канати, які складаються з шести жмутів з числом дротів  у кожній 19, 37, 61 і пенькового осердя, яке просочене спеціальною змазкою. Осердя служить джерелом змазки внутрішнього дроту канату при згинаннях на барабанах і блоках.  Чим більше число дротів у жмуті, тим канат має більшу гнучкість, а тому більш зручний і безпечний в експлуатації. Канати з числом дротів у жмуті 19 (більш жорсткі) використовують для виготовлення вант і відтяжок, а з числом 37 і більше – для виготовлення стропів, запасовок поліспастів та інших чалочних засобів.
Для характеристики сталевих канатів прийнято позначення, де на першому місті вказують діаметр канату, на другому –  його  призначення,   на
третьому – механічні властивості дроту, на четвертому – умови роботи, на п’ятому – напрям завивки канату, на шостому - спосіб завивки, на сьомому – маркіровочна група з тимчасового опору розриву. Наприклад, канат 24-Г-В-Л-С-Н-160 ГОСТ 3077-80* позначає: діаметр – 24 мм, вантажний, зі світлого дроту марки В правої завивки, для легких умов праці, з оцинкованого дроту, який не розкручується, з маркіровочною групою по тимчасовому опору розриву 160 МПа.
Сталеві канати бувають різних конструкцій, але в основному використовують канати конструкції 6 х 19 + 1о.с., 6 х 37 + 1о.с. Ці цифри вказують, що канати шестижмутові, в кожному жмуті 19 або 37 дротів плюс одне органічне осердя.
У процесі підготовки до експлуатації кранів  сталеві канати слід розмотати з котушок або бухт і розрубати на відрізки необхідної довжини. При цьому необхідно стежити, щоб не було петлеподібних згинів або заломів, які можуть у подальшому призвести до розриву дротів і цілих жмутів (рис. 1.2).    
 
         

Рис. 1.2 - Розмотування і розгинання канатів:
а – прийоми розмотування канату з котушки або бухти; б – заломи, які неприпустимі при розмотуванні

Безпека виконання такелажних робіт в основному залежить від міцності і стану сталевих канатів, що використовуються. Тому треба строго дотримуватись правил безпеки при їх експлуатації, а саме:
- використовувати канати належного перерізу відповідно до правил виконання робіт (ПВР);
- правильно закріплювати канати до обладнання, вантажу, якорів та ін.;
- систематично доглядати за станом канатів у процесі експлуатації для їх своєчасної браковки ;
- правильно зберігати канати.
Одним з важливих вимог безпеки при експлуатації сталевих канатів є додержання правил їх кріплення до різного обладнання, пристроїв і якорів, а також правил їх зрощування. Кріплення канатів здійснюється за допомогою петель на кінцях канату, канатних вузлів, клинових тисків або спеціальних муфт (стаканів).
Закріплення канатів на барабанах лебідок чи блоків здійснюють з урахуванням припустимого відношення діаметра канату до діаметра барабану, яке визначають розрахунком.
Петлі канатів, які кріпляться до вантажопідйомних машин, а також петлі стропів, які спрягаються з кільцями, крюками та іншими деталями, забезпечують сталевими коушами відповідного розміру.
Зрощування сталевих канатів, як правило, здійснюють при використанні їх як стропів. Забороняється зрощувати канати, які використовують як вантажні, стрілкові, вантові або тягові в вантажопідйомних машинах чи поліспастах.
У процесі експлуатації канат зношується, зазнає корозії, дроти обриваються і він втрачає первісний вигляд, при цьому отримує деформації (закручування, зломи та ін.). Тому канат підлягає періодичному (практично кожен день) огляду і при необхідності бракується і виключається з експлуатації.
Канати бракують за числом обривів дротів на довжині одного кроку завивки (див. рис. 1), а також за зносом і корозією дротів. Для визначення найбільш зношеного місця канат ретельно оглядають. При зовнішньому огляді канат не повинен мати помітних дефектів: опуклостей жмутів, зазорів між жмутами, які виступають з окремих жмутів, згинів і петель, місцевих пошкоджень у вигляді вм’ятин чи корозії (табл.1.1).

Таблиця 1.1 – Число обривів дротів на кроці завивки канату
Початковий коефіцієнт  запасу міцності при встановле-ному правилами відношенні ді-аметра барабана до діаметра канату	Конструкція канатів
	6 х 19 х 1о.с. -114	6 х 37 х 1о.с. -222	6 х61 х 1о.с. -366
	Хрестова завивка	Однобічна завивка	Хрестова завивка	Однобічна завивка	Хрестова завивка	Однобічна завивка
До 66 -7Більш 7	121416	678	222630	111315	363840	181920

Крок завивки каната визначають таким чином: на поверхні будь-якого жмута наносять позначення, від якого відраховують уздовж центральної осі канату стільки жмутів, скільки їх є в перерізі каната (наприклад: 6 в шестижмутовому канаті), і на жмуті, який слідує після підрахунку (в даному випадку на сьомому) наносять друге позначення. Відстань між позначеннями приймають за крок завивки канату.
Канати вантажопідйомних машин, призначені для піднімання людей, бракують при удвічі меншій чисельності обривів дротів на одному кроці завивки (табл. 1.1).
При виявленні зносу на поверхні каната чи корозії дроту чисельність обривів, яке наведене у табл. 1.1, зменшують відповідно до даних табл. 1.2.

Таблиця 1.2 – Норми браковки канату залежно від зносу і корозії на його поверхні
Зменшення діаметра дротів, %	Число обривів дротів на кроці завивки, вказаних у табл..1.1, %
1015202530 і більше	8575706050

При зносі більше 40% канат бракують незалежно від наявності обривів дротів на кроці завивки.
Основні дані, які визначають характеристику канату, - це його діаметр. Його вимірюють по двох протилежних жмутах (див. рис. 1.1).










5.Дерев'яний або металевий щуп.

Порядок виконання досліджень:
1.Викладач перевіряє готовність студентів до роботи і засвоєння ними теоретичного матеріалу з безпечних умов експлуатації сталевих канатів.
2.Студенти візуально вивчають зразки канатів, визначають їх конструкцію, результати досліджень заносять в протокол (табл.. 1.3).
3.При зовнішньому огляді канатів визначають їх дефекти в найбільш зношених місцях: обриви дротів, випуклість жмутів, зазори між жмутами, згини, петлі, місцеві пошкодження у вигляді вм’ятин або корозії.
4.У місцях дефектів визначають крок завивки канату (рис. 1.1). 
5.На кроці завивки підраховують кількість обривів дротів на жмуті.
6.При наявності зносу або корозії на поверхні каната визначають відсоток зменшення його діаметра (табл.. 1.2).
7.Далі з урахуванням зносу чи корозії каната підраховують число обривів дротів (табл.. 1.2).
8.Отримані результати порівнюють з даними табл.. 1.1 і роблять висновки щодо придатності каната до експлуатації.

Таблиця 1.3 – Протокол досліджень канатів на їх придатності до експлуатації 
№зразкаканата	Конструкціяканата	Число обривівдротів на кроцізавивки	Відсотокзносу чикорозіїканата	Число обривів з урахуваннямзносу і ко-розії каната	Припустимечисло обри-вів дротів каната(табл.1.1)	Висновки про придатність каната
1	2	3	4	5	6	7
12…Ni						
     
3.Вимоги безпеки при виконанні досліджень

1.Приступати до виконання лабораторної роботи необхідно тільки з дозволу викладача після перевірки теоретичних знань і правил безпеки при користуванні канатами.
2.Виконувати дослідження канатів на їх придатність до експлуатації (бракування) слід тільки в спеціальному одязі – в брезентових рукавичках, брезентовій куртці або у фартуху.
3.При дослідженні зразки канатів треба розташовувати в горизонтальному стані на спеціально підготовленій поверхні.
4.Візуальне дослідження дефектів каната, обриви дротів проводять за допомогою дерев'яного або металевого щупа.




1.Де використовують сталеві канати?
2.Де використовують пенькові й капронові канати?
3.Яким вимогам повинні відповідати сталеві канати, які виготовляє промисловість?
4.Назвіть типи сталевих канатів і їх конструкції.
5.Як визначити крок каната?
6.Перелічіть правила безпеки при експлуатації сталевих канатів.
7.Як бракують сталеві канати?
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Лабораторна робота  № 2
Дослідження умов праці при електрозварювальних 
роботах і якості зварювальних швів




Зварювальні роботи виконують на всіх етапах будівельно-монтажних робіт, вони, як правило, складають понад 50% всього обсягу робіт. Зварювання елементів конструкцій проводиться за допомогою обладнання зварювальних постів, які можуть бути стаціонарними й рухомими. Стаціонарні зварювальні пости розташовують у майстернях або в спеціально відведених місцях під дахом. Рухомі зварювальні пости необхідні для з’єднання і закріплення конструкцій будівельних об’єктів, тобто на робочих місцях монтажників.
На будівельних майданчиках застосовують ручне електродугове зварювання на постійному або змінному струмі. Кожна електрозварювальна установка, тобто зварювальний пост (рис. 2.1) повинен мати свій паспорт експлуатації, інвентарний номер, під яким вона заноситься у журнал обліку та періодичних оглядів.


Рис. 2.1 – Пристрій для ручного електродугового зварювання:
а, б – змінним струмом; в, г – постійним; 1 – мережа змінного струму; 2 – рубильник; 3 – запобіжник; 4 – зварювальний трансформатор; 5- зварювальні дроти; 6 – тиск; 7 – електродотримач; 8 – виріб.
Усі роботи з встановлення, налагодження, підключення до мережі, відключення, ремонту й нагляду за станом зварювальних установок у процесі експлуатації мусить проводити електромонтер, який має кваліфікаційну групу з безпеки не нижче III. Вказані роботи електрозварнику проводити заборонено. Йому дозволяється усувати несправності тільки в колі низької напруги і при вимкненому апараті або джерелі струму.
Зварювальні установки слід надійно захищати запобіжниками й автоматичними вимикачами від мережі живлення. Ящик живлення, до якого підключають зварювальний агрегат , необхідно замикати. Корпуси джерел струму, апаратних ящиків, металеві майданчики, на яких виконують електрозварювання, повинні бути надійно заземлені (занулені). 
Крім небезпеки ураження електричним струмом, зварники піддаються дії цілому ряду інших небезпечних та шкідливих факторів. Процес зварювання супроводжується виділенням пилу, газів і бризок розплавленого металу, світловим, ультрафіолетовим і тепловим випромінюванням, інтенсивним шумом. Крім того слід зазначити, що на будівництві робота виконується просто неба, у більшості на значній висоті і в незручних позах, а також потребує постійної уваги до процесу зварювання, щоб запобігти неякісним швам і тим самим уникнути погіршення міцності  будівельної конструкції.




Рис. 2.2. – Засоби індивідуального захисту електрозварника:
1- спецодяг; 2-рукавиці; 3-респіратор; 4-захисні окуляри; 5-шолом-маска.
Особливу увагу слід приділяти захисту тіла від опіків. Для цього зварник повинен користуватися брезентовим одягом, брезентовими рукавицями та шкіряним або зваленим взуттям. Брюки повинні бути  гладкими, без відворотів, з напуском поверх черевиків чи валянок. Прямий одяг і відсутність відкритих частин тіла виключає вірогідність попадання  бризок металу на тіло і в зморшки спецодягу.      
При роботі на висоті електрозварник повинен підніматися на висоту і опускатися тільки в установлених місцях по маршових, приставних або навісних драбинах чи іншим способам, які вказуються у проекті виробництва робіт (ПВР). Працювати на висоті слід, тільки закріпившись запобіжним поясом за надійні елементи конструкцій, спеціальні скоби чи страховий канат в місцях, вказаних майстром або виконробом.




Рис. 2.3 – Стаціонарний електрозварювальний пост у приміщенні:
1 – стілець, ізольований від землі; 2 – стіл заземлений; 3 – місцева вентиляційна витяжка; 4 – захисний екран.




Рис. 2.4 – Організація робочого місця зварника на висоті:
1 – регулятор зварювального струму; 2 – рубильник або контактор (магнітний пускач) і запобіжники; 3 – живильна електропроводка; 4 – зварювальний трансформатор; 5 – заземлення; 6 – зварювальні проводи;  7 – сходи; 8 – електродотримач; 9 – монтажна люлька.

На робочому місці, яке розташоване на висоті, не треба залишати незакріплених предметів і не можна кидати їх униз. Не дозволяється одночасно працювати декільком зварникам на одній вертикалі, тому що вниз можуть падати обрізки матеріалу чи розплавлений метал, а вони є джерелами потенційного травматизму. 
При проведенні робіт у кілька ярусів необхідно передбачати пристрій чи навіси настилів для захисту працюючих унизу від іскор і крапель розплавленого металу і шлаку, а також від падіння інструмента та інших предметів.
Робочі місця зварників на відкритому повітрі при зварюванні відкритою дугою бажано відокремлювати від суміжних місць чи від ділянки інтенсивного руху людей екранами (ширмами, щитами) висотою не менше 1,8 м. При ожеледі чи вітрі більше 6 балів вести зварювання чи різання на висоті забороняється.
Узимку зварники, які працюють на відкритих майданчиках, повинні мати можливість обігріву в безпосередній близькості від робочих місць. При температурах від мінус 20 до мінус 25 ºС зварник має право обігріватися протягом 10 хв. після кожної години роботи. 
Головним завданням зварника є якість зварних з’єднань. Дефекти в зварних швах приводять до зменшення стійкості  і зниження експлуатаційної надійності зварних конструкцій. Це, в свою чергу, може призвести до негативних наслідків, тобто до аварій і нещасних випадків з тяжкими наслідками.
До основних дефектів зварних швів слід віднести: підрізи, напливи, пропали, газові пори й свищі, непровари, тріщини (рис 2.5).


Рис. 2.5 – Кристалізаційні тріщини в металі шва:
а – поздовжня; б – поперечна; в – поздовжня і поперечна.

Контроль якості зварних швів проводять за допомогою таких методів: зовнішній огляд, просвітлювання, магнітографічний контроль, ультразвуковий метод, люмінесцентний, метод проби гасом та ін.
При зовнішньому огляді (ГОСТ 3242-79) можна визначити зовнішні дефекти зварних швів. Виконують огляд неозброєним оком чи за допомогою лупи 10-кратного збільшення. Перед оглядом зварний шов і поверхню металу шириною 20 + 20 мм, яка прилягає до нього, очищають від шлаку, бризок і бруду. Розміри зварних швів і дефектних ділянок визначають вимірювальним інструментом і спеціальними шаблонами.   





На будівельних майданчиках філій кафедри БЖД і в навчально-виробничій майстерні академії ознайомитись з робочими місцями електрозварників, виявити недоліки щодо технічного та організаційного рівня робочих місць. На підставі ГОСТ 12.0.003-74* “Опасные и вредные производственные факторы. Классификация” (Додаток 1) провести дослідження гігієнічних умов праці, тобто наявності можливих небезпечних та шкідливих виробничих факторів (НШВФ) при виконанні електрозварювальних робіт. Результати досліджень оформити у вигляді таблиці (табл. 2.1). 
Проаналізувати отримані результати, зробити висновки щодо організації робочих місць, наявності і застосуванні засобів колективного та індивідуального захисту (ЗКЗ, ЗІЗ).

Таблиця 2.1 – Дослідження гігієнічних умов і характеру праці електрозварників на підставі ГОСТ 12.0.003-74* і “Гігієнічної класифікації праці” № 528 від 27.12.2001 р.





IY	Психофізіологічні НШВФ:1.Важкість праці (динамічне та статичне навантаження)2.Робоча поза (перебування у нахиленому положенні понад 26% тривалості зміни)3.Напруженість праці (тривалість зосередження вище 75% тривалості зміни, напруженість аналізаторних функцій)4.Одноманітність (2-3 елементів у багаторазово повторюваних операціях) 	

Завдання 2
Виконати дослідження якості зварних швів методами зовнішнього огляду і проби гасом. Для цього в лабораторії кафедри БЖД є в наявності зразки зварних швів під номерами. На першому етапі студенти виявляють дефекти зварних швів, якщо вони є. На другому етапі визначають щільність зварних швів на металевих платівках товщиною 10 мм методом проби гасом. Для прискорення досліджень шви треба нагріти до 50-60 °С і обдувати з боку гасу стислим повітрям. Результати досліджень оформляють у вигляді протоколу (табл. 2.2).


Таблиця 2.2 – Результуючий протокол





Виконати розрахунок захисного заземлення зварювального трансформатора потужністю до 100 кВА напругою живлення 380 В при наступних вихідних даних:
- ґрунт у місці розташування захисного заземлення – глина; 
- вертикальні заземлювачі прийняти зі сталевих труб діаметром d = 0,08 м і довжиною l = 2,5 м;
- горизонтальна сполучена смуга сталева розміром b = 40х4 мм;
- припустимий опір пристрою, що заземлює, Rз < 10 Ом;

Вирішення:
1. Визначаємо опір одиночного вертикального заземлювача  Rв, Ом, за формулою:                                       
,			(2.1)
де t – відстань від середини заземлювача до поверхні ґрунту, м; l, d – довжина і діаметр стержневого заземлювача, м.
Розрахунковий питомий опір ґрунту ρроз = ρΨ, де Ψ – коефіцієнт сезонності, який враховує підвищення опору ґрунту протягом року (за довідковим  даними для 2-ї кліматичної зони приймаємо Ψ = 1,7); ρ – значення питомого опору ґрунту, Ом·м.
2.Визначаємо орієнтовне число одиночних вертикальних стержневих заземлювачів за формулою:
,					(2.2)
де [rз] – припустимий за нормами опір пристрою, який заземлюється, Ом; ηв – коефіцієнт використання вертикальних заземлювачів (для орієнтирного розрахунку приймаємо рівним 1). Дійсні значення коефіцієнтів використання  ηв = 0,66 и ηг = 0,39 для вертикальних і горизонтальних заземлювачів відповідно (Долин П.А. Основы техники безопасности в электроустановках. – М.,1984).
3.Визначаємо довжину сталевої смуги, яка з’єднує заземлювачі, м:
,				(2.3)
Відстань між суміжними заземлювачами, як правило,  приймають рівною:
,					(2.4)
           4.Визначаємо опір сталевої смуги, яка з’єднує стержневі заземлювачі: 
,				(2.5)
де L – довжина смуги, м; t – відстань від смуги до поверхні ґрунту, м; d = 0,5b (b – ширина смуги, яка дорівнює 0,08 м). У цій формулі розрахунковий питомий опір ґрунту при використанні горизонтальної сполученої смуги  заземлювача  ρ'роз = ρΨ' , Ом·м, (Ψ'= 3,5 ÷ 4,5 – для 2-ї кліматичної зони при розташуванні горизонтальних заземлювачів на глибині 0,8 м). 
5.Знаходимо загальний розрахунковий опір пристрою, що заземлює трансформатор, R, з урахуванням горизонтальної з’єднувальної сталевої смуги, Ом:
.					(2.6) 
Правильний розрахунок пристрою, що заземлює, повинен відповідати умовам R < [rз]. Якщо R > [rз], тоді треба збільшити число вертикальних заземлювачів і повторити розрахунок. 

3.Вимоги безпеки при виконанні досліджень

1.Приступати до виконання лабораторної роботи необхідно тільки з дозволу викладача після перевірки теоретичних знань та правил безпеки при знаходженні на будівельному майданчику і у виробничих майстернях.
2.При дослідженні умов праці електрозварників на електрозварювальних постах надягати сонцезахисні окуляри і наближатися до робочого місця не ближче 5 м.
3.При роботі зі зразками зварювальних швів одягати брезентові рукавичці.
4.Дослідження якості зварних швів методом проби гасом проводити у витяжній шафі і строго дотримуватись правил пожежної безпеки.




1.Що входить до складу зварювального поста для ручного електродугового зварювання?
2.Хто має право підключати до мережі живлення і обслуговувати під час експлуатації електрозварювальну установку?
3.Яким небезпечним та шкідливим виробничим факторам (НШВФ) піддаються електрозварники у процесі роботи?
4.Перелічіть засоби індивідуального захисту (ЗІЗ), які повинні використовувати електрозварники.
5.Як обладнується робоче місце електрозварника у приміщенні, на відкритому майданчику, на висоті?
6.Назвіть основні методи контролю якості зварних швів.
7.У чому полягає контроль якості зварних швів методом проби гасом?




1.Охорона праці під час виготовлення та монтажу будівель і споруд з металевих конструкцій /За ред..В.В. Сафонова, -К.: Основа, 2004.
2.Інженерні рішення з охорони праці при розробці дипломних проектів інженерно-будівельних спеціальностей /За ред.. В.В. Сафонова, -К.: Основа, 2000.
3.Инженерные решения по охране труда в строительстве. Справочник строителя /Под ред. Г.Г. Орлова –М,: Стройиздат, 1985.
4.Справочник сварщика-строителя / Бондарь В.Х., Шкуратовский Г.Д. –К.: Будівельник, 1982.
5.Основи охорони праці. Лабораторний практикум. Навчальний посібник для студентів вищих закладів освіти України /За ред.. Б.М. Коржика. –Харків: ХДАМГ, 2002.
6.СНиП ΙΙΙ-4-80*. Техника безопасности в строительстве. –М.: Стройиздат, 1980.
7.ГОСТ 3242-79. Контроль качества сварных швов. 

















Лабораторна робота  № 3
Дослідження умов праці при механізованій обробці деревини




На будівництві значний обсяг виконання цілого ряду як основних, так і допоміжних робіт пов'язаний з механізованою обробкою деревини. Це розпилювання лісоматеріалів на лісопильних рамах, обробка лісоматеріалів на пиляльних, фугувальних, рейсмусних, свердлильно-довбальних, шліфувальних верстатах. Найбільш розповсюджені циркулярні (круглі, дискові) пили, які обертаються разом з валом. Дискові пили володіють коловою швидкістю понад 30 м/с і тому небезпечні, головним чином для рук робітника, який подає  вручну під пилу матеріал. При розпилюванні деревини на циркулярних пилах небезпека поранення рук  робітника зростає у момент закінчення розпилювання деталі, яку він підштовхує і коли руки знаходяться у безпосередній близькості від пиляльного диску. Не меншу небезпеку викликає можливе руйнування пиляльного диску, що може призвести до тяжкого травмування робітника, який обслуговує пилу.
Майже все обладнання для обробки деревини має елементи і деталі, що рухаються або обертаються з великою швидкістю, тому для них з метою забезпечення безпеки ставляться особливі вимоги.
Відповідно до ГОСТ 12.2.026-77* деревообробне обладнання повинно мати запобіжні й огороджувальні пристрої, які б виключали: небезпечне зіткнення людини з рухомими елементами і інструментом, який ріже; виліт інструмента, який ріже, або інших деталей; викидання інструментом, який рухається, заготовок, які обробляються, та відходів; можливість травмування людей при установці й заміні інструменту, що ріже; можливість виходу за установлені межі рухомих частин обладнання (кареток, санчат, візків, рамок, столів, супортів).
Робоча частина інструментів, що ріже (пил, фрез, ножових головок та ін.) повинна закриватись автоматично діючим огородженням (рис. 3.1-3.3), яке відкривається під час проходження матеріалу, що обробляється, чи інструменту тільки для його пропуску на величину , яка відповідає габаритам матеріалу за висотою і шириною.
Нерухомі огородження допускається використовувати у тих випадках, коли вони виключають можливість зіткнення верстатника з  приведеним у дію інструментом, що ріже. Такі огородження (у тому числі неробочої частини інструментів, що ріжуть) можуть одночасно використовуватись і як пристрої для уловлювання відходів, і як пристрої для їх вилучення, а також як конструкції, що глушать шум. Огородження інструментів, що ріжуть і які необхідно відкривати чи знімати для заміни і правки, повинні бути заблоковані  з пусковими і гальмовими пристроями. Огородження, які відкриваються або легко знімаються  цепних, ремінних, зубчастих і фрикційних передач шестерень ланцюгових конвеєрів повинні бути заблоковані  з пусковим пристроєм .
Пристрої, які блокують, повинні виключати можливість пуску обладнання при незачинених або знятих огородженнях, забезпечувати повну зупинку двигунів приводів  у випадку відчинення огороджень чи їх частин або виключати відкривання огороджень під час роботи.
Для спостереження за вузлами чи деталями, що огороджують, або при необхідності притоку повітря до них відповідні частини огороджень можуть бути з решітки, сітчастими, з прозорого матеріалу чи у вигляді жалюзі.

Рис. 3.1 – Будова пили круглопиляльного верстата для  поздовжнього розпилювання, що огороджує:
 1 – кожух; 2 – задній (зубчастий) сектор; 3 – передній сектор; 4 – підйомний важіль; 5 – ролик, що набігає.


Рис. 3.2 – Будова пиляльного диску круглопиляльного верстата, що огороджує:
1 – кожух; 2 – шарніри; 3 – важіль; 4 –стояк; 5 – стіл верстата; 6 – ніж, що розклинює.


Рис. 3.3. – Пристрої для огородження щілин фугувального верстата
 а – віяло огородження робочої щілини столу; б –пластинчасте огородження неробочої щілини столу; в – щитове огородження робочої щілини: 1 – лінійка, що направляє; 2 – стіл; 3 – віяльне огородження робочої щілини; 4 – матеріал, що оброблюється; 6 – стояк; 7 – фіксатор; 8  - щити, що огороджують.





До початку проведення  лабораторної роботи студенти самостійно вивчають теоретичний матеріал, а саме методичні вказівки до цієї лабораторної роботи і ГОСТ 12.0.003.-74* (Додаток 1).
Перша частина досліджень проходить у столярній майстерні ХНАМГ, де студенти знайомляться з технологічним процесом обробки деревини і обладнанням. Виявляють недоліки з точки зору небезпеки праці, а також можливі небезпечні й шкідливі виробничі фактори (НШВФ), що мають місце на робочих місцях. 
Друга частина роботи полягає у впорядкуванні виявлених НШВФ згідно з ГОСТ 12.0.003-74* (Додаток 1) і вказівкою їх джерел виникнення. За результатами досліджень складається протокол у вигляді таблиці (Додаток 2).
	На підставі протоколу досліджень робляться висновки щодо стану умов праці на робочих місцях столярної майстерні.

3. Вимоги безпеки при виконанні роботи

1.Приступати до виконання лабораторної роботи необхідно тільки  після перевірки теоретичних знань та правил безпеки при знаходженні у столярній майстерні.
2.При знайомстві з технологічними операціями обробки деревини треба знаходитись від обладнання на безпечній відстані.




1.Назвіть джерела небезпек при механізованій обробці деревини.
2.Які засоби використовують для виключення зіткнення людини з рухомими елементами деревообробного обладнання?
3.З якою метою застосовують блокуючі пристрої на деревообробних верстатах?
4.Які шкідливі виробничі фактори присутні у робочій зоні столярних майстерень?
5.Назвіть засоби колективного захисту (ЗКЗ), які використовують у столярних майстернях.




1.Охрана труда в строительстве /Под ред. Н.Д. Золотницкого. –М.: Высш. школа, 1978.
2.Средства защиты в машиностроении. Расчет и проектирование, Справочник. /Под ред. С.В. Белова. –М.: Машиностроение, 1989.
3.Гігієнічна класифікація праці за показниками шкідливості та небезпечності факторів виробничого середовища, важкості та напруженості трудового процесу. МОЗ України № 528 від 27.12.2001 р.
 5.Основи охорони праці. Лабораторний практикум. Навчальний посібник для студентів вищих закладів освіти України /За ред. Б.М. Коржика. –Харків: ХДАМГ, 2002.
6.ГОСТ 12.0.003-74* Опасные и вредные производственны факторы. Классификация.


Лабораторна робота № 4
Дослідження умов праці мулярів і визначення їх класу за показниками важкості трудового процесу




Робоче місце муляра розподіляють на три зони: робочу, яка включає ділянку зведення стіни і вільну смугу уздовж кладки шириною 60-70 см, на котрій працюють муляри; зону матеріалів шириною 130-150 см, на якій розміщують піддони з цеглою (каменями), ящики з розчином через 2,5-4 м та інші матеріали; виділяють транспортну зону шириною 50-60 см, де працюють такелажники (рис. 4.1)


Рис. 4.1 – Організація робочого місця муляра:
1 – робоча зона; 2 – зона матеріалів; 3 – транспортна зона.

Кладку починають після перевірки правильності установки і натягування шнура-причалки. Для цього розкладають на стіні цеглу, розстилають розчин і приступають до кладки, яку починають з верстових рядів лицьової сторони стіни.  
Після зведення першого ярусу кладки на висоту не більше 1,2 м робоче місце муляра повинно бути підняте за допомогою підмостків, які звичайно встановлюють на перекритті будівлі (підмостки мають шарнірні стояки, які дозволяють змінювати їх висоту), або риштувать, які встановлюють на ґрунт і використовують при висоті кладки більш 9 м.
Підмості та риштування, які поступають на будівельний майданчик повинні мати паспорт заводу-виготовника. Порядок їх монтажу і демонтажу визначають технологічною документацією залежно від виду конструкцій і технології робіт. Майданчик, на котрому монтують риштування, повинен бути спланованим. При наявності прокольного уклону прокладки, на які встановлюють стояки риштувань, слід заглибити у ґрунт до 30 см або використовувати прокладки висотою до 20 см. З майданчика, на котрому змонтовані риштування, повинен бути організований відведення води. Стояки риштувань встановлюють по висоті, а щити вкладають перпендикулярно до стіни. Для забезпечення стійкості стояків риштувань їх слід прикріпляти до міцних частин будівлі по всій висоті. Анкери для кріплення стояків встановлюють при кладці стіни. При укладанні настилів і встановленні огорож висота поручнів повинна бути 1 м, відстань між стояками ≤ 2 м. Ліса повинні бути оснащені грозозахисним заземленням з опором ≤15 Ом.
Перед демонтажем риштувань слід убрати з настилів залишки матеріалів, інвентар та ін. Демонтаж проводять, починаючи з верхнього ярусу в послідовності, протилежній послідовності монтажу.
	У загальному комплексі будівельно-монтажних робіт із зведення фундаментів, стін і перегородок кам’яна кладка є провідним процесом, що визначає темпи ведення інших будівельно-монтажних робіт.
Виконання кам’яних робіт пов’язане з виявом ряду можливих небезпечних чинників, до яких слід відносити:
- роботу на висоті, а також падіння матеріалів і інструменту з висоти;
- застосування вантажопідіймальних машин і засобів малої механізації;
- транспортні засоби;
- електричний струм та інші чинники, які можуть призвести до травм.
Крім цього слід зазначити, що робота мулярів, як правило, проводиться просто неба і при несприятливих погодних умовах. Кам’яні роботи потребують значного фізичного навантаження, для них характерні стереотипні робочі рухи (монотонність), а також незручна робоча поза. Тому важливе значення для поліпшення умов праці мають фактори трудового процесу і в першу чергу важкість праці. Важкість праці – це характеристика трудового процесу, що відображає переважне навантаження на опорно-рухомий апарат і функціональні системи організму (серцево-судинну, дихальну та ін.). Важкість праці характеризується фізичним динамічним навантаженням, масою вантажу, що піднімається і переміщується, загальним числом стереотипних робочих рухів, розміром статичного навантаження, робочою позою, ступенем нахилу корпусу, переміщенням у просторі. 
Потрібно зазначити, що будівництво будівель і споруд з цегли і керамічних каменів ведеться останнім часом в основному за індивідуальними проектами, тому і технологічні карти, без яких ведення робіт забороняється, розробляються на такі об’єкти індивідуально. Основна увага при їх розробці приділяється профілактиці падінь людини і предметів (матеріалу, інструменту) з висоти.
Щоб запобігти травмуванню при виконанні кам’яних робіт, слід дотримуватись будівельних норм і правил згідно із СНиП III-4-80* “Техника безопасности в строительстве”, а саме:
- при перенесенні й подачі на робоче місце вантажопідіймальними кранами цегли, керамічних каменів і дрібних блоків слід використовувати піддони, контейнери і вантажозахватні пристрої, які б виключали падіння вантажу при підйомі;
- кладка стін повинна проводитись із зовнішніх риштувань і підмостків, з внутрішніх настилів, укладених по балках перекриття будівель, що зводяться  або з підмостків, які встановлюють на ці настили;
          - рівень кладки після кожного переміщування засобів підмащування повинен бути не менше 0,7 м вище рівня робочого настилу чи перекриття;
- не допускається кладка зовнішніх стін товщиною до 0,75 м в положенні стоячи на стіні, при товщині стіни більше 0,75 м допускається проводити кладку стоячи на стіні, але з використанням запобіжних поясів, які закріплюються за спеціальні пристрої страхування; 
          - не допускається кладка стін будівель наступного поверху без встановлення несучих конструкцій міжповерхового перекриття, а також площадок і маршів у сходових клітках;
- при кладці стін заввишки 7 м необхідно використовувати захисні козирки по периметру будівлі, які б задовольняли наступним вимогам: ширина захисних козирків повинна бути не менше 1,5 м з ухилом між нижньою частиною стіни і поверхнею козирка в 110º, а щілина між стіною будівлі та настилом козирка не перевищувала б 50 мм (рис. 4.2);
        

Рис. 4.2 – Улаштування захисних козирків при кладки стін з внутрішніх підмостків

	 - перший ряд захисних козирків повинен мати суцільний настил на висоті не більше 6,0 м від землі і зберігатися до повного закінчення кладки стін, а другий ряд виготовлений із суцільного або сітчастого матеріалу з вічком не більше 50x50 мм встановлюється на висоті 6-7 м над першим рядом, а потім по ходу кладки переставляється через кожні 6-7 м;
- без обладнання захисних козирків допускається вести кладку стін висотою до 7 м з позначенням (огороджуванням) небезпечної зони по периметру будівлі;




До початку проведення  лабораторної роботи студенти самостійно вивчають теоретичний матеріал, а саме методичні вказівки до цієї лабораторної роботи і ГОСТ 12.0.003.-74* (Додаток 1).
Перша частина досліджень проходить на будівельному майданчику, де студенти знайомляться з технологічним процесом кам’яної кладки і обладнанням. Виявляють недоліки з точки зору небезпеки праці, а також можливі небезпечні та шкідливі виробничі фактори (НШВФ), які мають місце на робочих місцях. Крім того досліджується важкість праці.
Друга частина роботи полягає у впорядкуванні виявлених НШВФ згідно з ГОСТ 12.0.003-74* (Додаток 1) і вказівкою їх джерел виникнення. За результатами досліджень складається протокол у вигляді таблиці 4.1 (Додаток 2).
        При дослідженні важкості праці мулярів використовується “Гігієнічна класифікація праці за показниками шкідливості та небезпечності факторів виробничого середовища, важкості та напруженості трудового процесу” (далі Гігієнічна класифікація), яка затверджена наказом МОЗ України від 27.12.2001 р. №528 (табл. 4.2). За результатами досліджень визначається клас умов праці і її ступень.

Таблиця 4.2 – Гігієнічна класифікація: класи умов праці за показниками важкості трудового процесу (виписка)  
№п/п	Клас умов праці
	Показники важкості трудового процесу	Оптимальний(легке фізичне навантаження)	Допустимий(середнє фізичне навантаження	Шкідливий(важка праця)
				1   ступінь	2 ступінь
		1	2	3.1	3.2
1	2	3	4	5	6
1.	Фізичне динамічне навантаження, виражене в одиницях механічної роботи за зміну, кг·м				
1.1	При регіональному навантаженні (з переважаючою участю м’язів рук та плечового поясу) при переміщенні вантажу на відстань до 1 м:				
	- для чоловіків	до 2500	до 5000	до 7000	> 7000
	- для жінок	до 1500	до 3000	до 4000	> 4000
2.	Маса вантажу, що піднімається та переміщується вручну				
2.1	Сумарна маса вантажів, що переміщуються протягом кожної години зміни:				
2.1.1	З робочої поверхні: 				
	- для чоловіків	до 250	до 870	до 1500	> 1500
	- для жінок	до 100	до 350	до 700	> 700
2.1.2	З підлоги:				
	- для чоловіків	до 100	до 435	до 600	 > 600
	- для жінок	до 50	до 175	до 350	> 350








3.1	При регіональному навантаженні (при роботі з переважною участю м’язів рук та плечового поясу	до 10000	до 20000	до 30000	> 30000
4.	Робоча поза	Вільна, зручна поза, знаход- ження в позі стоячи 40% часу зміни	Періодичне перебування в незручній позі (робота з по- воротом ту- луба); знаход- ження в позі стоячи до 60% часу зміни	Періодичне перебування в незручній та/або фіксо- ваній позі до 50% часу зміни; зна- ходження в позі стоячи від 60% до 80% часу зміни 	Перебування в незручній та/або фіксо- ваній позі більше 50% часу зміни; знаходження в позі стоячи більше 80% часу зміни
5.	Нахили корпуса (вимушені, більше 30), кількість за зміну	До 50	51 - 100	101 - 300	> 300


3.Вимоги безпеки при виконанні роботи

Перед початком виконання лабораторної роботи студенти повинні пройти вступний інструктаж з охорони праці (НПАОП 0.00-4.12-05. Типове положення про порядок проведення навчання і перевірки знань з питань охорони праці) при знаходженні на будівельному майданчику з підписом у журналі і строго дотримуватись вимог безпеки під час досліджень. Приступати до виконання лабораторної роботи можна тільки з викладачем і в присутності посадової особі будівельної організації після перевірки знань студентами правил поведінки на будівельному майданчику, а також дотримуватись вимог ГОСТ 12.2.011-91 “Машины строительные и дорожные. Общие требования безопасности”, ГОСТ 12.3.033-84 “Строительные машины. Общие требования безопасности при эксплуатации”. 




1.На які зони розподіляють робоче місце муляра?
2.З якої висоти кладку починають вести з підмостків?
3.Які вимоги до майданчика, на якому монтують риштування?
4.Вимоги до конструкції лісів для ведення кладки.
5.Навести визначення “важкість праці”.
6.Якими показниками характеризується важкість праці.
7.В яких випадках допускається кладка стоячи на стіні?




1.Охрана труда в строительстве /Под ред. Н.Д. Золотницкого. –М.: Высш. школа, 1978.
2.Справочник по технологии строительного производства /Под ред. В.П. Сабалдиря. –К.: Будівельник, 1985.
3.Інженерні рішення з охорони праці при розробці дипломних проектів інженерно-будівельних спеціальностей /За ред.. В.В. Сафонова. –К.: Основа, 2000.
4.Гігієнічна класифікація праці за показниками шкідливості та небезпечності факторів виробничого середовища, важкості та напруженості трудового процесу. МОЗ України № 528 від 27.12.2001 р.
5.ГОСТ 12.0.003-74* Опасные и вредные производственны факторы. Классификация.








Лабораторна робота № 5
Дослідження умов праці при покрівельних роботах з виявленням       можливих небезпечних та шкідливих виробничих факторів (НШВФ)




Конструкція покрівель залежно від виду матеріалів, які застосовуються, може бути сполученою, коли покрівельний килим укладається безпосередньо по елементах покрівель або теплоізоляційному шару, чи  горищною – з укладкою покрівельних матеріалів по спеціальній підкроквяної системі, яка споруджена на покритті й створює необхідний уклон. 
Горищні конструкції покриттів надійніші в експлуатації, тому що створюють більш сприятливі умови для роботи покрівельного килиму і дозволяють застосовувати довговічні покрівельні матеріали. Але вони влаштовуються з малорозмірних штучних матеріалів, а спорудження підкроквяних систем на багатопрольотних покриттях промислових будівель взагалі не раціональне. Внаслідок цього на покриттях зі значними розмірами в плані, як правило, влаштовують м’які покрівельні килими у складі сполученої конструкції даху.
М’які покрівлі з рулонних покрівельних матеріалів і покрівлі з азбестоцементних хвилястих листів складають основний об’єм покрівельних робіт. Випуск таких матеріалів передбачає ручну укладку їх на покриття. Вони мають невелику масу і доставляються на об’єкти будівництва у рулонах або пакетах. Рулонні покрівельні матеріали наклеюють пошарово на гарячих чи холодних бітумних мастиках, азбестоцементні листи укладають і кріплять на дерев’яній або металевій обрешітці. 
Як показує досвід улаштування покрівель, найбільш небезпечними та шкідливими є умови праці при влаштуванні рулонних покрівель на гарячих бітумних мастиках. Технологія виконання таких робіт включає три основні етапи:
- підготовка основи під рулонний покрівельний килим (очистка і ґрунтування поверхні);
- пошарове наклеювання основного водоізоляційного килиму із застосуванням гарячих бітумних мастик;
- обладнання місць прилягання і захисного шару.
Для виконання цих робіт використовують таке обладнання:
- при підготовці основи під рулонний покрівельний килим – електро- або пневмоінструмент для вирівнювання поверхні, машину типу СО-107А; для сушки основи - компресор для вилучення сміття та пилу, установку для транспортування і нанесення ґрунтовки;
- при наклеюванні основного водоізоляційного килиму – установку для розігріву, подачі й нанесення гарячих бітумних мастик при обладнанні покрівель на об’єктах промислового призначення, малогабаритний бітумний котел для розігріву, подачі й нанесення гарячих бітумних мастик при обладнанні покрівель на об’єктах житлово-цивільного будівництва, газові горілки  для підплавлення покрівельного шару, обладнання для прикатки рулонних матеріалів, підйомники для подачі матеріалів на покриття, візок  універсальний для перевезення покрівельних матеріалів та бачків, обладнання для розігріву руберойду та ін.
При виконанні покрівельних робіт треба строго дотримуватись вимог СНиП ΙΙΙ-4-80* і ГОСТ 12.3.040-86.
Допуск робітників до виконання покрівельних робіт дозволяється після огляду виконробом або майстром разом з бригадиром справності конструкцій даху, які несуть, і огороджень. При виконанні робіт на даху з ухилом більше 20º робітники повинні застосовувати запобіжні пояси, страхувальні канати, нековзне взуття. Для проходу робочих на мокрій або покритій інеєм (снігом) покрівлі необхідно влаштовувати трапи шириною не менше 0,3 м з поперечними планками для упору ніг.
Не допускається виконання робіт на покрівлі під час ожеледі, туману, які спричиняють зниженню видимості в межах фронту робіт, грози і вітру швидкістю 15 м/с і більше.
Особлива увага приділяється складуванню матеріалів на покрівлі, яке повинно проводитись тільки в тих місцях і кількостях, які передбачені проектом виконання робіт. При цьому передбачаються заходи проти їх падіння, в тому числі під впливом вітру.
При використанні електроінструменту, електрообладнання необхідно заземляти їх корпус, а проводи , які підводять струм, брати в гумові трубки.
Щоб уникнути доступу людей в зону можливого падіння з покрівлі матеріалів, інструменту, тари і стікання мастики, необхідно над місцями проходу людей влаштовувати суцільні у вигляді галерей козирки. По периметру будівлі встановлюють огорожу небезпечних зон.








Рис. 5.2 – Приладдя для роботи з бітумною мастикою:
а – бачок для перенесення гарячої мастики; б –  ківшик для дозування і наливання бітумної мастики.
Покрівельні роботи із застосуванням бітумів відносяться до процесів, пов'язаних з виділенням шкідливих речовин. При зниженні температури мастики з 230ºС до 180ºС виділення шкідливих речовин на робочих місцях покрівельників зменшується на 35-40%. Тому не допускається використовувати в роботі бітумні мастики температурою більше 180ºС. Робітники, які зайняті на приготуванні гарячої бітумної мастики, забезпечуються захисними окулярами, респіраторами, гумовими чобітьми і захисним спецодягом. Вони обов'язково проходять щорічний медичний огляд, а до початку робіт – інструктаж. Допуск сторонніх осіб до місця провадження робіт забороняється.
Місця варки і розігрівання бітуму повинні бути віддалені від дерев'яних будов і складів не менш ніж на 50 м, біля кожного варильного казана повинен знаходитись комплект протипожежних засобів. Якщо для цих цілей використовується декілька котлів, то відстань між ними має бути не менше за 5 м. Підігрівати бітумні суміші в приміщеннях потрібно в електричних бачках. Забороняється застосовувати прилади з відкритим вогнем.
Котли для варки і розігрівання покрівельних бітумних сумішей обладнуються приладами для виміру температури, забезпечуються вогнетривкими кришками, що щільно закриваються і закріпляються. Заповнення котлів допускається не більш ніж на ¾ їх місткості. Над котлом повинен бути влаштований вогнетривкий навіс для захисту від попадання атмосферної вологи. Щоб уникнути викиду розплавленого бітуму, не можна допускати попадання в нього води, льоду, снігу.
При приготуванні ґрунтовки  розплавлений бітум вливають в розчинник невеликими порціями, а не навпаки, з перемішуванням тільки дерев'яною мішалкою.

Рис. 5.3 –Організація робочого місця бригади покрівельників:
1 - рулон, що наклеюється; 2 – нерозгорнута частина рулону; 3 – візок з бачком для мастики; 4 – положення рулонів перед виміром; 5 – шар нанесеної мастики; 6 – каток; К1, К2, К3, К4, - розташування робітників при наклеюванні рулону.
При організації трудового процесу необхідно, щоб покрівельники знаходилися тільки з навітряної сторони, площа відкритої поверхні мастики з урахуванням випередження підготовки мастичної основи під полотно руберойду, що приклеюється, була не більше 0,6 м². Щоб не допускати роботи в зігнутому положенні, що призводить до швидкого стомлення  і підвищеного поглинання  шкідливих речовин, покрівельна скребачка повинна мати довжину ручки не менше за 1,8 м (рис. 5.3).
Якщо робота з гарячим бітумом виконується декількома робітниками і бригадами, то відстань між ними повинна бути не менше 10 м . Місця робіт з гарячою бітумною масою, а також проходи й підходи до них повинні бути добре освітлені.  

2. Порядок виконання роботи

До початку проведення  лабораторної роботи студенти самостійно вивчають теоретичний матеріал, а саме методичні вказівки до цієї лабораторної роботи, технічну літературу, рекомендовану в п. 5 і ГОСТ 12.0.003.-74* (Додаток 1).
          Перша частина досліджень проходить на будівельному майданчику, де студенти знайомляться з технологічним процесом при влаштуванні рулонних покрівель на гарячих бітумних мастиках і обладнанням, яке при цьому застосовується. Виявляють недоліки з точки зору небезпеки праці, а також можливі небезпечні та шкідливі виробничі фактори (НШВФ), які мають місце на робочих місцях. 
Друга частина роботи полягає у впорядкуванні виявлених НШВФ згідно з ГОСТ 12.0.003-74* (Додаток 1) і вказівкою джерел їх виникнення. За результатами досліджень складають протокол у вигляді таблиці (Додаток 2).
Після аналізу результатів досліджень студенти роблять висновки щодо безпечності умов праці робочих-покрівельників.

3. Вимоги безпеки при виконанні роботи

Перед початком виконання лабораторної роботи студенти повинні пройти інструктаж з охорони праці (НПАОП 0.00-4.12-05. Типове положення про проведення навчання і перевірки знань з питань охорони праці) при знаходженні на будівельному майданчику з підписом у журналі і строго дотримуватись вимог безпеки під час досліджень. Приступати до виконання лабораторної роботи необхідно тільки з викладачем і в присутності інженера служби охорони праці, або іншої посадової особи після перевірки знань студентами правил поведінки на будівельному майданчику, а також дотримуватись вимог ГОСТ 12.2.011-91. “Машины строительные и дорожные. Общие требования безопасности”, ГОСТ 12.3.033-84 “Строительные машины. Общие требования безопасности при эксплуатации”. Студенти спостерігають за умовами праці покрівельників з безпечного місця, яке узгоджують з керівником робіт.
4. Контрольні запитання

1.Якими бувають конструкції покрівель?
2.З яких етапів складається технологічний процес улаштування рулонних покрівель на гарячих бітумних мастиках?
3.Яке обладнання використовують при підготовці основи під рулонний покрівельний килим?
4.Яке обладнання використовують при наклеюванні основного водоізоляційного килиму?
5.Коли дають допуск на виконання покрівельних робіт?
6.В яких випадках виконання покрівельних робіт не допускається?
7.Які особливості складування матеріалів на покрівлі?
8.Як доставляють бітумну мастику на робочі місця, що при цьому використовують?
9.Якою повинна бути температура бітумної мастики і чому?
10.Де розташовують місця варки і розігрівання бітуму?
11.Чим обладнуються котли для варки бітуму?




1.Охрана труда в строительстве /Под ред. Н.Д. Золотницкого. –М.: Высш. школа, 1978.
2.Справочник по технологии строительного производства /Под ред. В.П. Сабалдиря. –К.: Будівельник, 1985.
3.Інженерні рішення з охорони праці при розробці дипломних проектів інженерно-будівельних спеціальностей /За ред. В.В. Сафонова. –К.: Основа, 2000.
4.Любарский А.Д. Охрана труда при технической эксплуатации зданий. –М.: Стройиздат, 1980.
5.Нисис М.Н., Гринкруг Г.Н. Справочник по технике безопасности.      –К.: Будівельник, 1979.
6.ГОСТ 12.0.003-74* Опасные и вредные производственны факторы. Классификация.







Лабораторна робота № 6
Дослідження умов праці при виробництві збірного залізобетону з виявленням  можливих небезпечних та шкідливих виробничих факторів (НШВФ)




Технологічний процес виробництва збірного залізобетону складається з наступних основних операцій: розвантаження, подача і зберігання в'яжучих речовин і заповнювачів , при необхідності – попередня обробка заповнювачів, виготовлення бетонної суміші; виготовлення арматури; формування виробів, термовологісна обробка відформованих виробів, обробка і оздоблення лицьової поверхні виробів; контроль якості виробів; складування готових виробів. 
Аналіз травматизму і професійних захворювань на підприємствах з виготовлення залізобетонних виробів показує, що найбільш небезпечними і шкідливими є цехи виготовлення бетонних і розчинних сумішей, арматурні й формувальні. 
Бетонозмішувальні цехи в комплексі зі складами цементу і заповнювачів повинні забезпечувати технологічний процес бетонної суміші, загальну систему керування механізмами й агрегатами, які б відповідали нормам безпечної експлуатації. Обладнання в бетонозмішувальних цехах може розташовуватися за одноступеневою (вертикальною) чи двоступеневою  (партерною) схемою. На більшості підприємств з виготовлення збірних залізобетонних виробів бетонозмішувальні цехи побудовані за одноступеневою схемою, тому що обладнання за вертикальною схемою розташовується більш компактно, його можна комплексно механізувати і автоматизувати, цехи займають менші площі, забезпечують високу продуктивність. При цьому потрібна висота будівлі до 20-25 м.
Бетонозмішувальний цех при одноступеневій схемі розподілений на три відділення: надбункерне, дозувальне і бетонозмішувальне. На рис. 6.1 показана автоматизована висотна односекційна бетонозмішувальна установка циклічної дії з двома стаціонарними  бетонозмішувачами примусової дії типу СБ-146, СБ-138А.
У надбункерне відділення поступають інертні матеріали, цемент, які далі подаються в дозувальне відділення. У надбункерному відділенні умови праці характеризуються високою запиленістю, шумом, вібрацією, незадовільними умовами мікроклімату, освітленістю і цілим рядом механізмів, які є травмонебезпечними чинниками.

Рис. 6.1 –Автоматизована бетонозмішувальна установка:
1 – бункер видачі бетону; 2 – бетонозмішувач; 3 – трубопровід; 4 – бак для рідинних добавок; 5 – гвинтовий конвеєр; 6 – патрубок; 7,9  - циклон;                8 – повітрявод; 10 – вентилятор; 11 – шлюзовий затвор; 12 – бак для води; 13 – дозатор для рідини; 14 – дворукавний трубопровід; 15 – дозатор для цементу; 16 – перехідний патрубок к дозатору для цементу; 17 – показник верхнього рівня; 18 – електрична таль; 19 – стрічковий конвеєр;                         20 – поворотна воронка; 21 –  перехідний патрубок; 22 – обрушило зводів; 23 – показник нижнього рівня; 24 – патрубок до дозатора заповнювачів;                 25 – дозатор заповнювачів; 26 – прийомна воронка; 27 –  пристрій для роздавання води.

Дозувальне відділення оснащене обладнанням для дозування цементу, заповнювачів, води, різних добавок і вузлом перевантаження для подачі дозованих компонентів бетонній суміші у бетонозмішувач.
У дозувальному відділенні особливу увагу слід приділяти досягненню надійної герметизації дозувальних апаратів. Щільні гумові кожухи навколо затворів бункерів і дозаторів є гарним захистом проти виділення пилу в робоче приміщення. Крім того, пульт керування слід розташовувати в окремій скляній кабіні.
У бетонозмішувальному відділенні розташовують бетонозмішувачі й роздавальні бункери готової бетонної суміші, за допомогою яких бетонна суміш подається на транспортні засоби.
Для запобігання виділенню пилу в бетонозмішувальному відділенні навантажувальні й розвантажувальні отвори повинні бути щільно закриті, а всі канали для спуску цементу та інертних газів в бетонозмішувач надійно герметичні. При цьому необхідно додержуватися відповідного порядку навантаження бетонозмішувачів: спочатку подають воду, потім пісок, гравій і тільки після цього цемент. Для зменшення виділення пилу з бетонозмішувачів у момент завантаження їх цементом застосовують розбризкування води з форсунок, що створює суцільну водяну завісу, яка змочує і осаджує цементний пил.
Крім санітарно-гігієнічних шкідливих факторів у бетонозмішувальному відділенні присутні й небезпечні – це, в першу чергу, бетонозмішувачі. Вводити в бетонозмішувач, коли він обертається, які-небудь предмети (наприклад, для прискорення розвантаження) забороняється. Ремонтувати, чистити і оглядати дозволяється тільки при їх повній зупинці, відключенні електроживлення і стислого повітря. На пульті керування повинен бути висіти плакат “Не включати – працюють люди!”.
Виготовлення арматурних виробів пов'язано в основному зі зварювальними роботами. Умовам праці зварників присвячена лабораторна робота № 2.
На підприємствах з виготовлення залізобетонних виробів найбільш складним і працеємним процесом є формування виробів. Основною операцією процесу формування виробів є ущільнення бетонної суміші. Метод ущільнення бетонної суміші і механізми для ущільнення визначають технологічний процес виготовлення виробів і схему виробництва (рис. 6.2).

Рис. 6.2 – Технологічна схема агрегатно-поточного процесу виробництва залізобетонних виробів
На посту 1 форму чистять, змазують спеціальними мастилами і укладають арматуру. Потім підготовлену для укладки бетонної суміші форму переносять краном і встановлюють на віброплощадку 3 поста формування. Бетоноукладачем 2 у форму укладають бетонну суміш, яка ущільнюється до потрібної межі при включенні віброплощадки. Свіжовідформований виріб твердіє у спеціальних камерах 4, на посту 5 проходить його розпалубка. Готовий виріб візком 6 подається на склад, а форма повертається на пост чистки, після чого цикл повторюється.
Основними шкідливими виробничими факторами у формувальних цехах є: вібрація, шум, підвищена вологість повітря, пил та ін. Слід відзначити великі фізичні навантаження. 




До початку проведення  лабораторної роботи студенти самостійно вивчають теоретичний матеріал, а саме методичні вказівки до цієї лабораторної роботи, технічну літературу, рекомендовану в п. 5 і ГОСТ 12.0.003.-74* (Додаток 1).
          Перша частина досліджень проходить на підприємстві з виготовлення залізобетонних виробів, де студенти знайомляться з технологічним процесом  і обладнанням, яке при цьому застосовується. Виявляють недоліки з точки зору небезпеки праці, а також можливі небезпечні та шкідливі виробничі фактори (НШВФ), які мають місце на робочих місцях в бетонозмішувальному і формувальному цехах. 
Друга частина роботи полягає у впорядкуванні виявлених НШВФ згідно з ГОСТ 12.0.003-74* (Додаток 1) і вказівкою джерел їх виникнення. За результатами досліджень складаються протоколи досліджень умов праці на робочих місцях бетонозмішувального та формувального цехів у вигляді таблиці (Додаток 2).
Після аналізу результатів досліджень студенти роблять висновки щодо безпеки праці на об'єктах підприємства.

3.Вимоги безпеки при виконанні роботи





1.З яких основних операцій складається процес виготовлення збірного залізобетону?
2.Які цехи на підприємствах з виготовлення збірного залізобетону є найбільш небезпечними й шкідливими і чому?
3.Які вимоги щодо запобігання виділенню пилу в бетонозмішувальному відділенні?
4.Коли можна приступати до ремонту, чистки й огляду обладнання?
5.Які основні операції виконують при агрегатно-поточному процесі виготовлення залізобетонних виробів, які небезпеки й шкідливості при цьому виникають?
6.Що є джерелами НШВФ у формувальному цеху?
7.Які основні засоби і заходи треба застосовувати для поліпшення умов праці в бетонозмішувальному цеху?




1.Строительные машины. Справочник в двух томах. Т. 2. Оборудование для производства строительных материалов и изделий /Под общей ред. М.Н. Горбовца. –М.: Машиностроение, 1991.
2.Справочник по технологии строительного производства /Под ред. В.П. Сабалдиря. –К.: Будівельник, 1985.
3.Казакова О.С., Казаков Л.Ф. Охрана труда и пожарная безопасность на предприятиях железобетонных изделий. –М.: Высш. школа, 1980.
4.Прудовский М.Е., Гольдман Б.М. Охрана труда при производстве сборного железобетона. –М.: Стройиздат, 1969.
5.Чубук Ю.Ф., Назаренко И.И., Гарнец В.Н. Вибрационные машины для уплотнения бетонных смесей. –К.: Вища школа, 1985.
6.Самойлюк Е.П., Сафонов В.В. Борьба с шумом и вибрацией в строительстве и на предприятиях строительной индустрии. –К.: Будівельник, 1979.




              Додаток 1
                              Опасные и вредные производственные факторы
(ОВПФ) по ГОСТ 12.0.003-74*
	ІІ. 1. Физические опасные и вредные производственные факторы:
 -   движущиеся машины и механизмы;
-	подвижные части производственного оборудования;
-	передвигающиеся изделия, заготовки и материалы;
     -    разрушающиеся конструкции;
-	обрушивающиеся горные породы;
-	повышенная запыленность и загазованность воздуха рабочей зоны;
-	повышенная или пониженная температура поверхностей оборудования и материалов;
-	повышенная или пониженная температура воздуха рабочей зоны;
-	повышенный уровень шума на рабочем месте;
-	повышенный уровень вибрации;
-	повышенный уровень инфразвуковых колебаний;
-	повышенный уровень ультразвука;
-	повышенное или пониженное барометрическое давление в рабочей зоне и его резкое изменение;
-	повышенная или пониженная влажность воздуха;
-	повышенная или пониженная подвижность воздуха;
-	повышенная или пониженная ионизация воздуха;
-	повышенный уровень ионизирующих излучений в рабочей зоне;
-	повышенное напряжение в электрической цепи, замыкание которой может произойти через тело человека;
-	повышенный уровень статического электричества;
-	повышенный уровень электромагнитных излучений;
-	повышенная напряженность электрического поля;
-	повышенная напряженность магнитного поля;
-	отсутствие или недостаток естественного света;
-	недостаточная освещенность рабочей зоны;
-	повышенная яркость света;
-	пониженная контрастность;
-	прямая и отраженная блесткость;
-	повышенная пульсация светового потока;
-	повышенный уровень ультрафиолетовой радиации;
-	повышенный уровень инфракрасной радиации;
-	острые кромки, заусеницы и шероховатость на поверхности заготовок, инструментов и оборудования;
-	расположение рабочего места на значительной высоте относительно поверхности земли (пола);
-	невесомость.
ІІ. 2. Химические опасные и вредные производственные факторы.                      Данная группа факторов подразделяется на две подгруппы.
     2.1. По характеру воздействия на организм человека:
-	общетоксические (окись углерода, сероводород, метиловый спирт, суриковые краски, этилированный бензин и др.);
-	раздражающие (хлор, аммиак, скипидар, известь и др.);
-	сенсибилизирующие, действующие как аллергены (различные        растворители и лаки на основе нитросоединений и др.);
-	канцерогенные, вызывающие раковые заболевания (никель и его соединения, окислы хрома, асбест, нефтяные битумы, каменноугольные смолы и пеки и др.);
-	мутагенные, приводящие к изменению наследственной информации (свинец, марганец, радиоактивные вещества и др.);
-	влияющие на репродуктивную (детородную) функцию организма (ртуть, свинец, марганец, стирол, радиоактивные вещества и др.).




	ІІ. 3. Биологические опасные и вредные производственные факторы.
        Включают биологические объекты, воздействие которых на работающих        вызывает травмы или заболевания:
-	микроорганизмы (бактерии, вирусы, риккетсии, спирохеты, грибы, простейшие);
-	макроорганизмы (растения и животные).
	ІІ. 4. Психофизиологические опасные и вредные производственные факторы.
-физические перегрузки (статические, динамические, гиподинамические);
-нервно-психические перегрузки (умственное напряжение,                 перенапряжение анализаторов, монотонность труда и эмоциональные перегрузки).

Додаток 2
Таблиця  – Протокол результатів досліджень умов праці 
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